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(57) SAMMANDRAG: 

Uppfinningen avser ett forfarande att framstalla block fbr byggandamil avsedda att anvandas bide 
som barverk och isolering samtidigt. Blocken tillverkas genom att halm frin vaxter som innehiller 
ett lampligt "limamne" komprimeras i kallt och i varmt tillstind och kyls i ett stabilt formrum. 
Som ravara anvands t.ex. halmbalar (11) som med hj&lp av en balrivare (13) samt transportband 
(21), (28) med tillhdrande vigutrustning och iterfbming, ger ett jamnt fl6de av halm till en flUkt 
(31). Denna Wiser halmen till ett munstycke (33) och frin detta drar ett matarverk (4 1) kontinu- 
eriigt ut halmen och kallkomprimerar den. Efter kallkomprimeringen kapas halmstrfingen upp i 
block i en flygande s&g (50). Blocken v&rms sedan i en mikrov&gsugn (60) och varmkomprimeras 
i en pressanordning (70). Blocken kyls sedan i stabila formar (80) tills de fir hanterbara, 
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FORFARANDE FOR ATT TILLVERKA BYGGBLOCK AV KOMPRIMERAD HALM. 

Innevarande uppfinning anger ett fbrfarande fbr att framstaila block avsedda for byggandamil. 
Dessa kan anvandas bide som barverk och isolering samtidigt. Blocken framstalls genom att var- 
ma och pressa ihop halm frin vaxter t.ex. havre, rig, vete, kom, ris och lin, som efter kylning blir 
formstabila. 

Strin frin olika sorters vfixter ar ett byggnadsmaterial som anvants under mycket ling tid. Ett 
exempel ar block av soltorkad lera med halm inbakat som isolering och som armering Ett annat 
exempel frin vira breddgrader ar halmtak. En mer modem variant har testats som byggmaterial 
Di har halm pressats ihop till skivor som sedan anvants till vaggbekladnad. Nackdelen med dessa 
ar att strina ligger ordnade i lager och att detta medfbrt att skivorna spruckit nar de belastats. 
Dessutom har de inte kunnat goras speciellt tjocka. Detta gdr ocksi att man inte kan anvanda 
metoden till byggblock. Skivorna har visserligen ett bra varmemotstind och skulle darfbr kunna 
anvandas till isolering, men den ringa tjockleken gdr att man miste anvanda flera skivor pi var- 
andra fbr att fa nigon efFekt. Eftersom skivorna har en begransad hillfasthet uppstir problem nar 
man setter ihop dem. Ett satt att oka hillfastheten hos skivorna ar att anvanda cement som binde- 
medel. Nackdelen har ar att skivorna blir ganska tunga av cementen. Cementen gdr ocksi att 
halmen fbrlorar en del av sina isoleringsegenskaper. 



Ett annat satt an cement fbr att & en bindning mellan halmstrina ar att varma upp dem till ca 
100°C och sedan komprimera dem. Halmstrina kommer dk att "limmas" ihop med hjalp av de 
bindemedei som finns naturligt i halmen. Man slipper darmed cementens nackdelar En beskriv* 
ning av detta finns i ett patent WO 80/02835. 

Idag anvands stenull som isoleringsmaterial. Forskningsron tyder dock pi att stenullen kan medfb- 
ra bl.a. silikos beroende pi att smi stenullsfibrer kan penetrera lungvavnaden. Komprimerad halm 
kan di vara ett alternativ eftersom den dels har ett bra varmevarde, dels inte heller innehiller smi 
fibrer. 



Med den fbreliggande uppfinningen kan man tillverka byggblock som kan anvandas till bide ba- 
rande byggelement och isolering. De har dessutom en hillfasthet som ligger i nivi med den som 
tra har. Hillfastheten kan andras genom att variera volymvikten hos blocken. Blocken fir ocksi 
goda hygroskopiska egenskaper, vilket gdr att man fir ett bra inomhusklimat, som det man har i 
timmerhus och liknande. Blocken avger inte heller smi partiklar som kan skada lungorna. 



Prekrjvning ^v bildfflna 



Figur 1 Beskrivning av utrustning fbr imnatning av halm bestiende av matarbord och balri- 

vare. 

Figur 2 Beskrivning av utrustning fbr att erhilla ett jamt fldde av oordnade halmstrin till 

matning och kallkomprimering. 
Figur 3 Beskrivning av utrustning fbr matning och kallkomprimering samt kapning. 
Figur 4 Detaijerad beskrivning av matning och kallkomprimering. 
Figur 1-4 Visas i sidovyer. 



Figur 5 
Figur 6 



Beskrivning av varmning, varmkomprimering och kylning i overst sidovy och 
nederst i vy uppifrin. 

Beskrivning av packning, emballering, vy uppifrin. 
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Utgingsmaterialet for byggblocken ar halm frin vaxter som i sig innehiller bindemedel som kan 
binda de enskilda strina till varandra. Ett praktiskt exempel ar den halm som blir kvar efter det att 
ett sadesfalt har skdrdats. Denna kan idag samlas ihop till rullar eller balar med mitt t .ex. diameter 
1600x 1200 och sedan transporters till den nedan beskrivna utrustningen. Balarna (1 1) i figur 1, 
placeras pa ett bufFertbord ( 1 2) d&r man avlagsnar de snoren som hiller ihop dem. En balri vare 
av standardtyp (13), dftr balarna roteras, fbrdelar sedan halrnen via en rutschplit (14) till en fbr- 
delningsutrustning, figur 2. Denna bestir av ett motorrulldrivet transportband (21) som ar fbrsett 
med en vigenhet (22). Transportbandet (21) roterar enligt figuren medurs. Balrivaren (13) kan ha 
svirt att ge ett j&mt flode av halm, vilket ar viktigt for den vidare hanteringen. Dfirfbr finns en 
returnerare (23). Denna bestir av ett antal pinnar (24) som sitter bredvid varandra pi en sting 
(25) som roteras moturs med hjalp av en motor (26). De roterande pinnarna slungar upp halmen 
via pliten (34) upp pi det 6vre motorrulldrivna transportbandet (27). Detta har en rotationsrikt- 
ning moturs enligt figuren. Transportbandet (27) returnerar halmen och tippar den tillbaks till 
transportbandet (21). Delarna (24)-(26) kan hojas och sfinkas och pi det sattet reglera mangden 
halm till nasta transportband (28). Regleringen styrs elektroniskt med hjalp av de matvarden som 
vigenheten (22) i transportband (21) och aven vigenhet (29) i transportband (28) ger. 

Transportbandet (28) transporterar en 16s Strang av halm (30) (ej ritad i figuren) upp till en kraftig 
standardflakt (31). Denna bliser halmen via roret (32) till ett munstycke (33). 1 detta munstycke 
satts en startplugg av halm innan sjalva tillverkningen startas. Denna ar si poros att luft kan passe- 
ra men inte halm. Startpluggen ar till fbr att finga upp de halmstrin som blises upp av flakten 
(31) si att de inte far ivag okontrollerat Efter munstycket (33) finns ett matarverk (41), i figur 3, 
som ocksi komprimerar halmen. 

Matarverket (41) i figur 4, bestir av 2 ramar (42) som ar stallbara utifrin en horisontallinje med 
hjalp av justerbara ben (43). Matningen gbrs av ett band (49) som loper 6ver tvi stSrre rullar (44) 
varav en drivs av en motor (45). En serie mindre rullar (46) hiller upp bandet mellan de storre 
rullarna. En spannanordning (47) gor det mqjligt att hilla bandet strackt. I matarverket (4 1 ) dras 
den packade halmen frin munstycket (33) och komprimeras i horisontalled. Komprimeringen i 
vertikalled sker i ytterligare ett matarverk (48). Detta ar likadant som matarverket (41) med ar 
vridet 90' i forhillande till detta. Matarverket (48) har ocksi en annan placering av benen. 

Transporten av halm sker alltsi genom att vigenhetema (22) och (29) och returneraren (23) ger 
ett jamnt flode av halm till flakten (3 1) frin bandet (28). Darefter bliser flakten (3 1) luft och 
halm och pressar halmen in i munstycket (33). Flaktens (31) turbulenta strdmning g6r att halm- 
strina fir en oordnad struktur i munstycket (33). Matarverket (41) drar och komprimerar sedan 
halmstrangen kontinuerligt. Matarverkets hastighet styrs av mangden halm frin bandet (28) och 
komprimeringsgraden bestams av munstyckets (33) dimension och ramarnas (42) lutning i forhil- 
lande till horisontallinjen. For att stoppa tillfbrseln av halm till munstycket (33) vid nodsituationer 
eller vid felaktigt flode, ar roret (32) fbrsett med ett spjall. Detta lankar av luftstrilen till ett si- 
doror (3 5) som gir frin roret (3 2) tillbaka till transportbandet (27). (Spjall och ror ej ritat full- 
standigt i figuren). 

Tillfbrseln av halm och kallkomprimeringen sker kontinuerligt och ger en sammanhangande halm- 
strang. Strangen miste sedan kapas fbr att ge block. Efter kallkomprimeringen finns darfbr en 
flygande sig (50), figur 3, som kapar upp halmstrangen i block med en bestamd langd ex 1300 
mm. Sigen (50) bestir dels av en enhet med motor och klinga (51) som ar fbrskjutbar tvars halm- 
strangens riktning med hjalp av en pneumatisk eller hydraulisk cylinder, dels en vagnsenhet (52) 
som kan koras fram och iter i halmstrangens riktning och med halmstrangens hastighet, med hjalp 
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av en kulskruv och en servomotor (53). Styrningen av servomotorns hastighet bestams av matar- 
verket (41) hastighet. De tillkapade blocken matas sedan i en ling rad in i en mikrov&gsugn (60), 
figur 5. Denna bestir i princip av en raatarenhet bestiende av ett transportband (62) som drivs av 
motordrivna rullar (61) och sandare (63) for mikrovigor. Ugnen (60) v&rmer upp blocken till ca 
100°C. 7 block kan finnas i ugnen samtidigt och det fbrsta och sista skall hindra mikrovigoma 
frin att lacka ut i omgivningen. 

Efter varmningen skjuts blocken it sidan in i en press (70) med hjalp av hydraulcylindrar (71)1 
denna komprimeras blocken med hjfilp av hydraulcylindrar som pressar en sido- (72), en gavel- 
(73) och en takplit (74) mot fasta andlagen. Den framre gavelpliten (75) kan.fbrskjutas i sidled 
med hjalp av en hydraulcylinder (76). Nar blocket fir ftrdigpressat, skjuts det ur pressformrummet 
och in i formen (80) med cylindern (73). 

Efter pressningen miste blocket kylas och for att undvika formfbrandringar, gors detta i en form 
(80). Denna bestir t.ex. av ett fyrkantigt aluminiumror med oppna gavlar med mitten t.ex. 
150x300 mm och l&ngd 1200 mm. Eftersom kylningen kraver en fbrhillandevis ling tid, miste 
flera formar anvandas samtidigt. Dessa cirkuleras darfbr och ett system av hydraulcylindrar skdter 
om de erforderliga rfirelserna. Cylinder (73) pressar blocket in i formen (80). Ett stativ (81) finns 
med cylindrar som skjuter formarna i sidled (82) och i hojdled (83). Di formarna gitt ett varv runt 
skjuts blocken ur formarna med hjalp av cylinder (84) ut pi rullbanan (90) 

I figur 6 visas ett fbrslag till fardigstallning for leverans av blocken. Frin rullbanan (90) lastas se- 
dan blocken med hjalp av en portalkran (91) till en lastpall (92). Denna omsluts av plast i en sta- 
tion (93). Plasten krymps sedan i en varmningsstation (94). Darefter ar blocken klara for leve- 
rans. 

Patentkrav 

1 Forfarande fbr att framstalla byggblock av kail- och varmkomprimerad halm kannetec 
k n a d a v, att halmstrina fbrdelas i en oordnad struktur, kallkomprimeras till en volymvikt hdgre 
an den losa halmens och varms kontinuerligt till en temperatur lamplig fbr "limningsegenska- 
perna". Den varmda halmen komprimeras till en volymvikt ytterligare hdgre den kallkomprimera- 
de halmen. Detta gbrs kontinuerligt eller intermittent. Den varmkomprimerade halmen fir svalna i 
en form tills den antagit en temperatur vid vilken den varmkomprimerade halmen ar si stabil att de 
kan tas ur formen utan formfbrandringar av blocket. 

2 Forfarande enligt patentkrav Ikannetecknad a v, att den oordnade strukturen 
fis genom att en Ids Strang av halm (30), med kant massflode, med hjalp av en flakt (3 1) Wi- 
ser de losa strina in i en form (33) och dar bildar en mer kompakt Strang av halm med oord- 
nad struktur. Halmstrangen fir sin kontinuerliga rorelse och kallkomprimeras ytterligare i 
vertikalled genom ett matarverk (4 1). Efter matarverket (4 1) finns ytterligare ett matarverk 
(48) som kallkomprimerar halmstrangen i horisontalled. 

3 Forfarande fbr kallkomprimering enligt patentkrav 2kannetecknad a v, att 
matarverket (4 1 ) bestir av 2 ramar (42) som ar stallbara utifrin en horisoniallinje si att hal- 
men komprimeras succesivt da den dras fram genom matarverket (41). Varje ram (42) har en 
rad med rullar (46). Dessa bar i sin tur upp ett band (49). En rulle pi varje ram har en mekanisk 
drivning (45). 
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4 Forfarande enligt patentkrav 1 for varmning kannetecknad a v, att varmningen av 
halmstrangen sker genom att den kontinuerligt fir passera mikrov&gsenheter (62) eller andra var- 
mekallor eller att halmstrangen vfirms stationart p& motsvarande satt. 

5 Fdrfarande enligt n&got av ovanst&ende krav fbr varmkomprimering av halmen, 
kannetecknad av, att den kan ske horisontellt, vertikalt eller bidadera, gors antingen 
kontinuerligt i ett matarverk (41) eller intermittent i formar med ihopskjutbara vaggar (70). 

6 Forfarande fbr kylning enligt n&got av ovanst&ende krav kannetecknadav, att 
den varmkomprimerade halmen sker i formar som ar fasta (80) eller delbara. 
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